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(54)B€zeichnnng: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES DEKORIERTEN KUNSTSTOFFGEGENSTANDES 
(57) Abstract 

The description relates to a process for producing a plastic object de- 
corated with a design of a stamping foil (26) in whidi a stamping foil (26) i6 
arranged between two mould halves (12, 14) of a mould (10), whereupon 
both mould halves (12, 14) are moved together to form a boUow diamber 
(20). Here, the stamping foil (26) is clamped firmly between the two mould 
halves (12, 14), A plastic material is then injected into the mould chamber 
(20) through at least one sprue channel (22) formed in the mould (10). The 
plastic sprue shaped by the sprue channel (22) adhering to the plastic object 
is separated therefrom before the plastic material cures in the mould. After 
the still uncured sprue has been separated from the uncured plastic object^ 
the plastic material cures in the closed mould. The mould is then opened and 
the cured, fmished and decorated plastic object is removed from the mould 
chamber (20) and the separated cured sprue is removed from Iht sprue channel Q2), 

(57) Zusaramenfassnng 

Es wird em Veifahren zur Herstdlung dnes mit einem Dekor einer PrSgefolie (26) dekorierten KunststofTgegenstandes be* 
sclttiebcn, wobei zwischen zwei Formhfilftcn (12, 14) dnef Form (10) eine Prfigefolie QjS) angeordnet wu-d, wonach die beiden 
Fonnhaiften (12, 14) unter Ausbildung eincs Hohlraumes (20) gegeneinander bewegt werden. Hierbei wird die PragcfoUe (26) 
2wischen den beiden Fonnhaiften (12, 14) festgeklemmt. Durch mindestens einen in der Fonn (10) ausgebildeten AnguBkanal 
(22) wird danach in den Formhohlraum (20) ein Kunststoflfmaterial eingespritzt. Der durch den AnguEkanal (22) bestimmte, mit 
dem Kunststoffgegenstand verbundene KunststofTanguS wind vom Kunststoffgegenstand abgetrennt, bevor das Kunststoffmateri- 
al in der Form aushSrtet Nach dem Abtrennen des noch nich. ausgehSrteten Angusses.vom noch nicht ausgehfirteten Kunststoff- 
gegenstand hSrtet das Kunststoffmaterial in der geschlossenen Form aus. Danach wird die Form geSffnet und der ausgehartete 
fertige dekorierte Kunststoffgegenstand aus dem Fonnhohlraum (20) und der davon abgetrennte ausgehartete AnguE aus dem 
AnguRkanal (22) entfemt 
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Verf ahren zur Herstelluno eines d ekorierten 
Kunststof f aeoenstandes 

15 

Die Erfindung betrif ft ein Verfahren zur Herstellung eines 

mit einem Dekor einer Pragefolie dekorierten 

Kunststof fgegenstandes, wobei zwischen zwei anfeinander zu 

20 und voneinander weg bewegbaren Fonnhalften einer Form eine 
Pragefolie angeordnet wird, wonach die beiden Formhalften 
unter Ausbildung eines den Kunststof fgegenstand 
bestiinmenden Formhohlraumes gegeneinander* bewegt werden und 
die Pragefolie zwischen den beiden Fonnhalften f estgekleiorat 

25 wird, durch mindestens einen in einer der Fonnhalften 

ausgebildeten JtogujSkanal danach in den Formhohlraum ein 
Kunststof f material eingespritz wird, das dann unter 
Ausbildung des mit dem Dekor der PrSgef olie dekorierten 
Kunststof fgegenstandes aushSrtet, die i^eiden FormhSlften 

30 anschlie^end auseinander bewegt werden und der 
Kunststof fgegenstand aus der Form entfemt wird. 

Ein derartiges Verfahren zur Herstellung von dekorierten 
Kunststof fkarten ist aus der EP 0 412 493 A2 der Anmelderin 
35 bekannt. Dort geht es darum, imxerhalb kurzer Taktzeiten im 
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sogenajmten Inmold-Verfahren Karten herzustellen, die 
beidseitig delcoriert sind, wob^i die beiden Dekore 
aneinander genau angepa^t sind. 

5 Hit dem ervrahnten Inmold-Verfahren ist es mogiich, mit dem- 
Dekor einer Pragefolie dekorierte Kunstof fgegenstSnde 
herzustellen, vbbei sich durch den mindestens einen in den 
Eormhohlraim einiaSnd^yien Angu0kanal der entspreehendea 
PonnhSlfte eine Film- oder Bandanspritzung ergibt. Der 
XO mindestens eine Angu^kanal kann hierbei an einer Stim- 
bzw. Grundfl&che oder an einer Schmalseite in den 
Fonnhohlraum einmunden. Nach dem Einspritzen des 
Kunststoffeaterials in den Formhohlraum der geschlossenen 
Form wird der ausgehartete Rimststof f gegenstand 
15 einschliepiich des mit ihm verbimdenen ausgeharteten 
Angusses bei geoffneter Form aus dem Formhohlraum 
beispielsweise mittels einer ge^gneten Vorrichtung oder 
BianueU entnommen und zu einer Arbeitsstation, 
weitertransportiert/ in welcher der Angug vom dekorierten 
20 Kunststoffgegenstand entfemt wird. Das erfolgt 
beispielsweise durch Abstanzen oder Abschmelzen. 
insbesondere beim Abstanren des ausgeharteten Angusses vom 
dekorierten l^nststof fgegenstand ist eine unerwiinschte 
Gratbildung oftmals nicht zu. vermeiden. In jedem Fall 
25 ergibt sich durch diese Nachbearbeitung , d.h. durch das- 
Entfemen des Angusses vom Eunststoffgegenstand, eine 
Beeinf lu^ung der Herstellungskosten des dekorierten 
Kunststoffgegenstandes. Desgleichen ist nicht zuverlSssig 
zu vermeiden, da^ sich beim Sbtrennen des ausgehSrteten 
30 imgusses vom ausg^Srteten dekorierten K.ansts:tof fgegenstand 
ein Produktionsausschu0 ergibt, was sich ebenfall^ auf dxe 
HerstellnngsTcosten: auswirkt* 
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Ein Verfahren zur Herstellung eines Kunststof f gegenstandes , 
bei welchem der Angu3 bereits in der Forro voift 
Kunststof fgegenstand abgetrennt wird, ist axis der EP-B 0 
299 621 bekannt. Bei diesem bekannten Verfahren erfolgt das 
5 Abtrennen des Angussea vcan Kunststoffgegenstand nach dem 
Ausharten des Kunststof fmaterials . Das bedingt einen 
bestimmten, nioht zu vemachiassigenden Arbeitsaiifwand. 
Dieselben tJberlegungen gelten auch fiir das aus der DE-Z 
-Kunststof f -Rundschau", 1962, Heft 12, Seiten 605, 606 
10 bekannte Verfahren zur Herstellung von 

Kunststof fgegenstanden, bei dem der Angup ebenf alls erst 
nach dem AushSrten des Kunststof fmaterials vom 
ausgeharteten Kunststoffgegenstand abgetrennt wird. Bei 
dieser Verf ahrensweise, d,h. beim Abtrennen des Angusses 
15 nach dem Ausharten des Kunststof fmaterials ist ein 

Restangujiteil am geformten Kunststoffgegenstand oftmals 
nicht 2u vermeiden. Dieses Restangupteil bedingt dann eine 
Nachbearbeitung, die als nachteilig angesehen werden wifi, 

20 Deshalb liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen, bei 
welchem eine Gratbildung bzw. ein beim Abtrennen des 
Angusses vom Kunststoffgegenstand mSglicher 
ProduktionsausschuJJ auf einfache Meise vermieden wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemSP dadurch gel6st, dap der 
durch den mindestens einen AnguPkanal bestimmte, mit dem 
Kunststoffgegenstand verbundene Kunststoffangup vom 

Kunststoffgegenstand vor dessen Aushartung in der Form 

30 abgetrennt wird. Erf indungsgemSP ist also zum Abtrennen des 
Angusses vom Kunststoffgegenstand keine von der Form 
getrennte spezielle Abtrennvorrichtung bzw. auch keine 
Transportvorrichtung zur Verbindung der 
Kunststof fspritzform mit einer speziellen 
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Abtxermvorrichtung erforderlich. Es wird also ^uiaindest dxe 
iransportzeit zum Transport .des ausgehartetert, mxt dem 
togup versehenen Kunststoffgegeixstandes von der Form zur 
Abtrennvorrichtung eingespart, was sicH auf die 
5 Herstellungskosten des dekorierten Kunststof fgegenstandes 
. vorteilhaft auswirkt. Der fertige Kunststoffgegenstand und 
der von ihm abgetrennte Angu^ kannen problemlos zeitsparend 
aus der Form ^xtfamt werden, was beispielsweise durch 
Druckluft;, geeignet gesteuerte imswerferstifte o.dgl, 
10 erfolgen kann. 

Der AnguP wird bei gescblossener Form im noch nicht 
ausgeharteten Zustand des Kunststof fmaterials direkt an 
Rand des Kunststof f gegenstandes , d.h. am Rand des 
15 geschlossenen Formhohlra^es vom Kunststof fgegenstand 
abgetrenm:, so dap sich infolge der Schwindung des 
Kunststof fmaterials wShrend seiner Aushaxtung xxi 
vorteilhafter Weise unmittelbar ein gratfreier 
Kunststoff gegenstand ergibt. 

^trenn«. des noch nicht ausgehSrteten Angusses konnen- 
- die beiden FormhSlft^n der Foim in einer den AngnP vom 
Kunststoffgegenstand abscherenden Ebene, die zur 
Langsrichtung des i^sses mindestens ann^hemd senkrecht 

25 orientiert ist, relativ gegeneinander bewegt werden. Exn 
einfach und problemlos durcHzufiihrendes Verf ahren ergxbl: 
sich, wenn zum Abtrennen des noch nicht ausgehSrteten 
Angusses mindestens ein im Obergangsbereich zwischen 
Kunststoffgegenstand und AngujJ; angeordnetes bzw. den 

30 Formhohlraum im Bereich des togu0kanales begrenzendes . 
einen Abschnitt des entsprechenden Angupkanales 
f estlegendes Scherelement in eiri^ zur LSngsricht^g des 
2^sL senkrechten Hichtung relativ gegen die Form bewegt 
wird. Hierbei sind die beiden Formhalften also quasx 
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unbeweglich, d.h. nur offenbar und schlie^bar xind nur das 
besagte Scherelement relativ zur Form beweglich 
ausgebildet, urn den noch liicht ausgeharteten Angup vom noch 
nicht ausgeharteten Kunststof fgegenstand in der Form 
5 abzutrennen • 

Piir das Scherelement kSnnen zwei simultan oszillierend 
bewegliche, nachschleifbare Teilscherelemente vezvendet 
werden. Diese konnen beispielsweis^ hydraulisch oder 
10 mittels eines definierten Federdruckes mechanisch 

oszillierend bewegt werden* Der hydraulische Antrieb der 
besagten Teilscherelemente kann mittels einer sogenannten 
Kemzugsteuerung erfolgen, bei welcher der Druck und die 
Geschwindigkeit stufenlos regelbar sein kSnnen. 

15 

Die mit dein erfindungsgema^en Verfahren erzielten Vorteile 
bestehen darin, dap es nicht erforderlich ist^ den Anguji 
vom Kunststof fgegenstand im ausgeharteten Zustand 
abzutrennen/ daJ3 eine exakte Abtrennung des Angus ses vom 

20 dekorierten Kunststof fgegenstand moglich ist, dap keine 
Nachbearbeitung des dekorierten Kunststof fgegenstandes 
erforderlich ist, so dap keine dadurch bedingten 
zusatzlichen Mehrkosten entstehen, und dap ein 
stSrungsfreier Inmo Id-Sprit zprozep durchfuhrbar ist. Das 

25 erf indungsgemape Verfahren kann mit thermoplastischen . 
Kunststof fen, die keine Glasfaserverstarkung o.dgl. 
aufweisen, durchgefiihrt werden, 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile ergeben sich 
30 aus der nachf olgenden Beschreibung von in der Zeichnung 

dargestellten Ausbildungen von Formen zur Durchfiihrung des 
erfindungsgemSpen Verfahrens. Es zeigen: 
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Fig. I eine schematische Schnittdarstellung eines 

abschnittweise gezeichiietea ersten 
Ausfuhnmg&beispieles einer Form zur 
DTirchfiihrung des erf indungsgemajSen verf ahtens , 

Fig. 2 eine schemaUsche Darstelluag einer zweiten 
Ausbildung der Form zur pua^hfiihrung des 
erfindimgsgana0en VerfahrenSf 

Fig. 3 einen Sclmitt entlang der Sclmittlinie III-III 
in Figur 2, 



Fig. 4 eine der Figur 3 ahnliche Schnittdarstellung 

durch eine Form zur Durchfiihrmig des 
X5 erfindungsgemapen ^erfahrens, xmd 

Fig. 5 einen Schnitt entlang der Schnittlinie V-V in 

Figur 4. 

20 Figur 1 zeigt abstdmittweise geschnitten eine Form 10 mit 

einer ersten Fonnfaalfte 12 und mit einer zweiten Fonnhalfte 
14, die zum Offnen und Schliepen in Richtung des 
Doppelpfeiles"l6 aufeinander zu und voneinander weg 
bewegbar sind. In der Zeichnung sind die beiden FormhSlften 

25 12 und 14 in der geschlossenen Betriebsstellung -gezeichnet, 
in der die beiden Formhalf ten 12 und 14 entlang- einer 
. gemeinsamen Trennebene 18 aneinander anliegen und einen 
Fonnhohlraum 20 festlegen. Der Fonnhohlraum 20 ist hier in 
der ersten Foniiliaifte 12 der Form 10 aasgebildet. Die 

30 zweite FoxmhSlfte 14 ist mit mindestens elnem AnguPkanal 22 
ausgebildet, der mit einer Film- pder Bandanspritzung 24 in 
den Formhohlramft 20 der geschlossenen Form einmiindet. 
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Bei der Herstelliing eines mit einem DeJcor einer Pragefolie 
dekorierten Kunststof fgegenstandes wird gemaji Figur 1 wie 
folgt vorgegangen: Zuerst wird zwischen den beiden 
Formhalften 12 und 14 bei geoffneter Form 10 eine mit einem 
5 Dekor versehene Pragefolie 26 angeordnet; wonach die beiden 
Formhalften 12 und 14 unter Ausbildung des Formhohlraumes 
20 auf einander ■ zu bewegt werden, wobei gleichzeitig die 
Pragefolie 26 zwischen den beiden Formhalften 12 und 14, in 
der Trennebene 18 liegend eingeklemmt wird. Anschliepend 
10 wird durch den AngujJkanal 22 ein geeignetes 

thermoplastisches Kunststof f material in den Formhohlraum 20 
eingespritzt,r wobei gleichzeitig die dekorierte Pragefolie 
26 an der den Formhohlraiim 20 in der ersten Forrahalfte 12 
festlegenden Kontur 2B angelegt wird. 

15 

Zeitlich noch vor dem Ausharten des thermoplastischen 
Kunststof f materials, d.h. des im Forzdhohlraum 20 
bef indlichen dekorierten Kunststof fgegenstandes und des im 
Arigupkanal 22 bef indlichen Angus ses wird entweder die 

20 -zweite Formhaifte 14 in Richtung des Doppelpf eiles 31 

oszillierend entlang der gemeinsamen Trennebene 18 bewegt, 
urn den noch nicht ausgeharteten AngujS bzw. die noch nicht • 
ausgehSrtete Film- oder Bandanspritzung 24 des Angusses vora 
noch nicht ausgeharteten Kunststof fgegenstand gratfrei 

25 abzutrennen, oder es wird ein Scher element 30 oszillierend 
relativ zur ersten und zweiten Formhaifte 12, 14 bewegt, 
was durch den Doppelpfeil 32 angedeutet ist, um den noch 
nicht ausgeharteten Angup bzw. die noch nicht ausgehartete 
Film- Oder Bandanspritzung 24 gratfrei* vom im Formhohlraum 

30 20 bef indlichen, noch nicht ausgeharteten dekorierten 

Kunststof fgegenstand abzutrennen. Erst danach werden die 
beiden Formhalften 12 und 14 nach dem Ausharten des 
Kunststof f materials voneinander getrennt, d.h. die Form 10 
geoffnet und der ausgehartete ^ fertige 
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dekorierte Kunststoffgegenstand aus dem Formhohlraum 20 
sowie der ausgehartete Angu^ aus dem Angu^kaixal 22 
entfemt, wonach die Form 10 wieder zur Durchfiihrung des 
verf aureus zur Herstailmg eines mit dem Dekor einer 
Pragef olie 26 dekorierten Kunststof fgegenstandes zur 
Verfugung stelit, 

in Fignr 1 ist eine Form 10 schematisch verdeutlicht, bei 
welcher der AnguPkanal 22 mit der Film- oder 
BandanspritzTmg.24 stimseitig, d.h. an einer in der 
gemeinsamen Trenaefaene 18. liegenden Grundflache 32 in den 
Pormhohlraum 20 einmiindet. Demgegenuber ist in den Figuren 
2 rmd 3 eine Form ID gezeiclmet/ bei welcher der AnguPkanal 
22 an einer Schmalflache 34 in den Formhohlraum 20 
einmfindet. Auch hier ist der AngnjJkanal mit einer Film- 
Oder Bandanspritzung 24 ausgebildet, 

Tto. bei einem in der Form 10 gemSP den Figuren 2 und 3 i«i 
umold-verfahren hergestellten, mit einaa Dekor eifter 
PrSgef olie dekorierten Kunststoff gegenstand den noch nxcht 
ausgehSrteten Angu^ vom noch nicht ausgeharteten 
Kunststoffgegenstand gratfrei exakt abzutrennen. ist dxe 
Form 10 mit einem Scherelement 30 verseken. das im Bereich 
der Film- bzw. Bandanspritzung 24 vorgesehen und zur 
gemeinsamen Trennebene 18 der beiden Formhalften 12 und 14 
senkrecht orientiert ist. in den Figuren 2 und 3 ist exne 
Form 10 schematisch verdeutlicht, bei welcher sowohl der 
Formhohlratam 20 als auch der in diesen einmundende 
i^guiJkanal 22 in der zweiten FormhSlfte 14 ausgebildet 
sind Auch bei Verwendung einer solchen Form 10 wird die 
PragefoUe zwischen den beiden Formhalften 12 und 14 
festgekletomt, bevor ein entsprechendes thermoplastisches 
Kiinststoffinaterial dnrch den Angu^kanal 22 xn den 
Formhohlraum 20 eingespritzt wird. Zeitlich vox dem 
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Ausharten des Kunststof fmaterials wird das Schereleiuent 30 
oszillierend angetrieben, was in Figxir 3 durch den 
Doppelpfeil 32 angedeutet ist. Hierdurch wird der noch 
nicht ausgehartete Anguji an der Film- oder Bandanspritzxing 
5 24 gratfrei xmd exakt vom noch nicht ausgeharteten 

Kunststof fgegenstand abgetrennt. Sach Durchfiihrung dieses 
Trennvorgangs and nach der AushSrtung des 
Kunststof fmaterials wird der ausgehartete dekorierte 
Kunststof fgegenstand bei geoffneter Form 10 aus dem 

10 Formhohlraum 20 und der ausgehartete AngujJ aus dem 

Angulikanal 22 entfemt. Anschliepend steht die geoffnete 
Form 10 wiederum zur Durchfiihrung des Verfahrens zur 
Herstellung eines mit einem Dekor einer Prdgef olie 
dekorierten, im Inmold-Verfahren hergestellten 

15 Kunststof fgegenstandes zur Verfiigting* 

Das Scherelement 30 der Form 10 kann zwei Teilscherelemente 
36 aufweisen, bei denen es sich beispielsweise urn gehSrtete 
Stahlelemente bzw, Stahleinsatze handeln kann. Die 
20 Teilscherelemente kdnnen nachschleifbar und austau^chbar 
vorgesehen sein» 

Figur 4 zeigt einen in einer Ebene verlaufenden Schnitt 
dxirch eine Form 10 mit einer erstdn FormhSlfte 12 und einer 

25 zweiten Formhalfte 14, durch die im geschlossenen Zustand 
ein Formhohlraum 20 festgelegt ist. Die zweite FormhSlfte 
14 ist mit einem Angupkanal 22 ausgebildet, der im 
geschlossenen Zustand der Form 10 in den Formhohlraum 20 
einmiindet. Zwischen den beiden Formhaiften 12 und 14 ist im 

30 geschlossenen Zustand eine Trennebene 18 festgelegt, 

entlang welcher eine den Formhohlraum 20 iiberspannende , mit 
einem Dekor versehene Pragefolie festgeklemmt wird. Durch 
den AngujJkanal 22 wird dann in den Formhohlraum 20 ein 
Kunststof fmaterial eingespritzt, das den Formhohlraum 20 
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vollstSndig ausriillt. Zeitlich nocli vor deni Ausharten des 
KTinststoffmaterials.wird ein zvm Anschlu^kanal 22 bzw. zur 
Trennebene 18 senkrecht orientiertes Scherelement 30 
oszillierend hin und her bewegt. was in den Figuren 4 tmd 5 
durch die Doppelpfeile 32 angedeutet ist. Hierbei wird der 
ixoch nicht ausgehartete AnguP im Bereich. der ztm 
Kunststoffgegenstand bzw. dem Forfl^iohlraum 20 nimdttelbar 
benachbarten Film- bzw. iandanspritzung 24 voia noch nxcht 
ausgeharteten dekorierten Komststoffgegenstand gratfrei 
abgetrennt. Kach dieser Durchtrennung und nach der 
Aushartimg des Kunststoffmaterials wird die Form 10 
geSffnet, d.h, es warden die beiden Formhalf ten 12 und 14- 
voneinander getrennt und der ausgehartete dekorierte 
Runststoffgegenstand aus dem Formhohlraum 20 und der 
ausgehartete Angu^ aus dem Angupkanal 22 entfe^t. Die Form 
10 steht danach wieder zur Durchfiihrung des Verfahrens aur 
Hersteilung eines dekorierten Braststof fgegenstandes im 
Iranold-Verfahren zur Verfiigung. 

Figur 5 zeigt die Vorrichtung 10 bzw. den Antrieb zur 
oszillierenden Bewegung des Scherelementes 30 bzw. der 
beiden Teilscherelemente 36 dargestellt. Die beiden exnen 
Abschnitt des''Angupkanales 22 f estlegenden 
Teilscherelemente 36 weisen unter einem spitzen Winkel 
geneigte Schwalbenschwanzfiihrungen 40 auf . die in 
entsprechend spitzwinkelig geof fneten KeilfShrungselementen 
42 linear beweglich gefiihrt sind}, 

Wird das in Figur 5 auf der linken Seite gezeichnete 
Keilfiihrungselement 42 mit Hilfe einer Antriebseinrichtung 
44 in Richtung des Ffeiles 46 nach unten bewegt, so werden 
gleichzeitig die beiden Teilscherelemente 36 des 
scherelementes 30 durch Keiiwirfcung nach rechts und das auf 
der rechten Seite gezeichnete KeUfiihrungselement 42, das 
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mit einer zweiten Antriebseinrichtung 44 verbunden ist, 
nach oben bewegt. Mit Hilfe der beiden 
Antriebseinrichtimgen 44 ist es also mSglich, das 
Scherelement 30 oszillierend hin und her zii bewegen^ ma den 
5 noch nicht .ausgehSrteten Angu/J bei geschlossener Form 10 
vom noch nicht ausgehSrteten dekorierten 
Kunststof fgegenstand gratfrei abzutrennen. 
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10 

Rnsp -ruchet 

1. verf ahren zxir Herstellmxg eines mit einem. Dekor «iner 
Pragefolie (26) dekpriertea Kunststof f gegenstandes , 
wobei zwisclien zwei auf einander za. und voneinander 

20 weg bewegbaren JonnhSlftea (12, 14) einer Fono (1-0) 

eine PrSgefolie (2^1 angeordnet wird, wonach die 
beiden Fonnhalften (12, 14> unter Ausbilduhg eines 
den Kimitof fgegenstand bestimmenden Pormhohlraumes 
(20) gegeaeinander bew^gt werden und die PrSgefolie 

25 (26) zwischen den beiden FormhSlften (12, 14) 

festgeklenmt wird, durch mindestens einen in einer 
der FormHaiften (12, 14) ausgebildeten Angu^kanal 
(22) danach in den Porniiiohlraum (20) ein 
Kunststoffinaterial eingespritrt tfird, das dann unter 

30 Ausbildung des mit dem Dekor der Pragefolie (26) 

dekorierten Kunststoffgegenstandes aushartet, und die 
beiden PormhSlften (12, 14) .anscblie^end auseinander 
bewegt werd^ und der Kunststoffgegenstand aus der 
Form (10 ) entfemt wird, . 
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dadurch gekennzeichnet, 
daJ3 der durch den mindestens einen Angupkanal (22) 
bestjlinmte, mit dem Kunststof fgegenstand verbundene 
Kunststof f angup vom Kmiststof fgegenstand vor dessen 
5 Aushartung in der Form (10) abgetrennt wird, 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
dajJ 2um Abtrennen des noch nicht ausgeharteten 

10 Aagusses die beiden Formhalften (12, 14) der Form 

(10) in einer den Angu^ vom Kunststof fgegenstand 
.abscherenden Ebene, die zur L^ngsrichtnng des 
Angusses mindestens annahemd senkrecht orientiert 
ist, relativ gegeneinander bewegt werden. 

15 

3. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 
dap zum Abtrennen des noch nicht ausgehSrteten 
Angusses mindestens ein im ttbergangsbereich zwischen 

20 Kunststof fgegenstand und Angup angeordnetes bzw, den 

Formhohlraum (20) im Bereich des Angu^kanales (22) 
begrenzendes/ einen Abschnitt des entsprechenden 
Angupkanales (22) festlegendes Scherelement (30) in 
einer zur Langsrichtung des Angusses senkrechten 

25 Richtung relativ gegen die Form (10) bewegt wird. 

4 . Verfahren nach Anspruch 3 ^ 
dadurch gekennzeichnet, 
dap zxan Abtrennen des noch nicht ausgeharteten 

30 Angusses ein Scherelement (30) mit zwei simultan 

oszillierend beweglichen Teilscherelementen (36) 
verwendet wird. 
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